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BAUELEMENTS

(57) Abstract: The invention relates to an inductive
component (1) having at least one winding (6, 7) of
a wire around a magnetic core (4). The component
(1) has a device which is mounted at the core (4)
without the use of an adhesive. The inductive
component (1) comprises, for example, a mounting
device (3), on which the core (4) is fastened by
latching with a latching mechanism (2). The
invention further relates to a method for producing a
component (1).

(57) Zusammenfassung: Es wird ein induktives
Bauelement (1) mit wenigstens einer Wicklung (6,
7) eines Drahtes um einen magnetischen Kern (4)
angegeben. Das Bauelement(l) weist eine
Vorrichtung auf, die klebefrei am Kern (4) montiert
ist. Beispielsweise weist das induktive Bauelement
(1) eine Montagevorrichtung (3) auf, an der der
Kern (4)durch Verrastung mit einer Rastvorrichtung
(2) befestigt ist. Weiterhin wird ein Verfahren zur
Herstellung eines Bauelements (1) angegeben.
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Beschreibung

Induktives Bauelement sowie Verfahren zur Herstellung eines

induktiven Bauelements

Es wird ein induktives Bauelement mit einem magnetischen Kern
und wenigstens einer Wicklung um den Kern angegeben. Das
induktive Bauelement ist beispielsweise als stromkompensierte

Drossel ausgebildet.

Eine automatisierte Fertigung der Wicklung um den Kern ist
beispielsweise in Schubdrahtwickeltechnik moéglich, wobei ein
Draht entlang einer gekrimmten Wandung einer Wickel-
vorrichtung vorgeschoben wird, so dass der Draht dabei
gebogen und um den Kern geschraubt wird. Die Montage des
umwickelten Kerns an einer Montagevorrichtung oder die
Montage eines Gehduses um den Kern erfolgt Ublicherweise
durch eine Klebeverbindung oder durch HeiBverstemmen. Diese

Verbindungstechniken sind relativ kosten- und zeitintensiv.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
verbessertes induktives Bauelement und ein verbessertes
Verfahren zur Herstellung eines induktiven Bauelements

anzugeben.

Gemal einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein
induktives Bauelement aufweisend wenigstens eine Wicklung
eines Drahtes um einen magnetischen Kern angegeben. Das

Bauelement weist zudem eine Montagevorrichtung auf, an der
der Kern durch Verrastung mit einer Rastvorrichtung befestigt

ist.
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Das induktive Bauelement ist beispielsweise als Drossel
ausgebildet. Bei dem magnetischen Kern handelt es sich
beispielsweise um einen Ferritkern. In einer Ausfihrungsform
ist der Kern von einem Gehause umgeben. Das Gehduse weist
insbesondere ein isolierendes Material, beispielsweise ein
Kunststoffmaterial, auf. In einer alternativen Ausfiihrungs-
form ist der Kern nicht von einem Gehaduse umgeben, so dass

die Wicklung direkt um den Kern ausgebildet ist.

Die Wicklung wird vorzugsweise in Schubdrahtwickeltechnik
erzeugt. Bei dieser Wickeltechnik kann eine mechanische
Relastung des Kerns und/oder eines Kerngehauses besonders
gering gehalten werden. Beispielsweise kann die Wicklung
berihrungsfrei zum Kern bzw. dem Gehause aufgebracht werden.
Somit kann die Gefahr von einer Beschadigung des Kerns oder
des Gehauses und damit die Gefahr eines Versagens der

Isolationswirkung gering gehalten werden.

In einer Ausfihrungsform sitzt die Wicklung locker auf dem
Kern oder auf dem Gehause auf. ,Locker™ bedeutet
insbesondere, dass die Wicklung zumindest vor einer
Weitermontage um den Kern drehbar ist. Beispielsweise ist
zwischen der Wicklung und dem Kern bzw. dem Gehduse ein Spalt
ausgebildet. Die Wicklung kann aber auch am Gehduse bzw. am
Kern anliegen. Eine locker aufsitzende Wicklung kann

beispielsweise in der Schubdrahtwickeltechnik erzeugt werden.

Die Montagevorrichtung ist beispielsweise als Platte
ausgebildet. Die Montagevorrichtung kann insbesondere zur
Festlegung der Position von elektrischen Anschliissen des
induktiven Bauelements dienen. Beigspielsweise weigst die
Montagevorrichtung Locher auf, durch die elektrische

Anschlusselemente des induktiven BRauelements gefihrt sind.
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Beispielsweise ist die Montagevorrichtung als Rasterplatte

ausgebildet.

Die Befestigung des Kerns mittels der Rastvorrichtung an der
Montagevorrichtung erméglicht eine einfache und rasche
Montage des Kerns. Insbesondere ist eine klebefreie
Befestigung ermdglicht, wodurch Fertigungszeit und —-kosten
eingespart werden kdnnen. Die Rastvorrichtung kann als Teil
der Montagevorrichtung ausgebildet sein oder an der

Montagevorrichtung befestigt sein.

Beispielsweise weist die Rastvorrichtung ein oder mehrere
Rastelemente auf, die mit dem Kern und/oder einem Gehduse des
Kerns verrasten. Die Rastelemente konnen als Rastarme
ausgebildet sein. Zur Befestigung des umwickelten Kerns an
der Montagevorrichtung wird dieser beispielsweise auf die
Rastvorrichtung aufgesetzt und gegen die Montagevorrichtung
gedriickt. Die Rastelemente werden dabei zuerst nach aulien
weggebogen und schnappen bei der Verrastung mit dem Kern

und/oder einem Gehduse ein.

In einer Ausfihrungsform greift die Rastvorrichtung direkt am
magnetischen Kern an. In diesem Fall kann eine besonders gute
Fixierung des Kerns erreicht werden. Beispielsweise weist der
Kern kein Gehduse auf. Alternativ kann der Kern ein Gehause
mit wenigstens einer Offnung aufweisen, in die die
Rastvorrichtung eingreift. In einer alternativen

Ausfihrungsform greift die Rastvorrichtung am Gehduse an.

In einer Ausfihrungsform weist das induktive Bauelement
wenigstens zwei Wicklungen auf. Zwischen den Wicklungen ist
vorzugsweise ein Trennelement angeordnet. Das Trennelement

dient insbesondere zur Isolation der Wicklungen voneinander.
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Das Trennelement ist vorzugsweise klebefrei montiert.
Beispielsweise ist das Trennelement am Gehause und der
Montagevorrichtung befestigt oder als Teil des Gehduses oder

der Montagevorrichtung ausgebildet.

In einer Ausfihrungsform weist das induktive Bauelement
wenigstens ein Anschlusselement zum elektrischen Anschluss
des Bauelements auf. Das Anschlusselement ist beispielsweise
durch ein Drahtende einer Wicklung gebildet. Alternativ kann
das Anschlusselement am Drahtende befestigt sein. Das
Anschlusselement ist beispielsweise durch die Montageplatte
hindurchgefihrt. Auf diese Weise kann die Position des

Anschlusselements festgelegt werden.

In einer Ausfihrungsform ist das Rauelement zur PTH-Montage
(englisch ,pin through hole") ausgebildet. In diesem Fall
sind die Anschlusselemente beispielsweise durch Locher in der
Montagevorrichtung gefihrt und ragen stiftfdérmig aus der
Unterseite der Montagevorrichtung heraus. Die
Anschlusselemente konnen zur weiteren Montage in Locher einer

Leiterplatte eingesteckt werden.

In einer alternativen Ausfihrungsform ist das Bauelement zur
SMD-Montage (englisch ,surface mounted device“), d.h., zur
Oberflachenmontage ausgebildet. Dabei sind die
Anschlusselemente beispielsweise durch Locher in der
Montagevorrichtung gefiithrt und auf der Unterseite der
Montagevorrichtung umgebogen. Somit kann das Bauelement
beispielsweise auf eine Leiterplatte aufgesetzt und

oberflachenmontiert werden.

Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird

ein induktives Bauelement mit wenigstens einer Wicklung eines
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Drahtes um einen magnetischen Kern angegeben. Das induktive
Bauelement weist ein Gehduse fir den Kern auf. Das Gehiduse
weist mehrere Gehduseteile auf, die durch die Wicklung
zusammengehalten werden. Insbesondere sind die Gehauseteile
klebefrei montiert. Dies ermdglicht eine einfache und rasche
Montage des Gehduses. Vorzugsweise ist das induktive
Bauelement in Schubdrahtwickeltechnik hergestellt. Die
Wicklung sitzt vorzugsweise locker auf dem Kern oder dem
Gehduse. Der Kern kann wie oben beschrieben mittels

Verrastung an einer Montagevorrichtung befestigt sein.

Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird
ein induktives Bauelement mit wenigstens einer Wicklung eines
Drahtes um einen magnetischen Kern angegeben, wobei das
Bauelement in Schubdrahtwickeltechnik hergestellt ist. Das
induktive Bauelement weist eine Komponente auf, die am Kern

klebefrei montiert ist.

In einer Ausfihrungsform ist die Komponente als Gehduse flr
den Kern ausgebildet. Insbesondere kann das Gehduse wie oben
beschrieben ausgebildet sein. Beispielsweise weist das
Gehduse mehrere Gehaduseteile auf, die durch die Wicklung

zusammengehalten sind.

In einer weiteren Ausfithrungsform ist die Komponente als
Montagevorrichtung ausgebildet. Die Montagevorrichtung kann
wie oben beschrieben ausgebildet sein. Insbesondere kann der
Kern durch Verrastung mit einer Rastvorrichtung an der
Montagevorrichtung befestigt sein. Die Rastvorrichtung kann
beispielsweise direkt am Kern oder an einem Gehduse fir den

Kern angreifen.
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In einer weiteren Ausfithrungsform ist die Komponente als
Trennelement ausgebildet, das zwischen zwei Wicklungen des
Bauelements angeordnet ist. Das Trennelement kann wie oben

beschrieben ausgebildet sein.

Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird
ein Verfahren zur Herstellung eines induktiven Bauelements
angegeben. Insbesondere dient das Verfahren zur Herstellung
eines der oben beschriebenen Bauelemente. Gemal dem Verfahren
wird ein magnetischer Kern in eine Wickelvorrichtung
eingelegt und mit einem Draht durch Vorschub des Drahtes
entlang einer gekrimmten Wandung der Wickelvorrichtung
umwickelt. Beispielsweise wird der Draht berihrungsfrei zum
Kern bzw. zu einem Gehduse um den Kern gewickelt. Auf diese
Weise kann eine mechanische Beschiddigung des Kerns und/oder

des Gehauses vermieden werden.

Das Verfahren umfasst zudem einen Schritt, bei dem eine
Komponente klebefrei am Kern montiert wird. Dabei kann die
Komponente direkt am Kern befestigt sein oder nur indirekt,
beispielsweise, an einem Gehduse befestigt sein. Die
klebefreie Montage kann vor oder nach der Umwicklung des

Kerns erfolgen.

Beispielsweise ist die Komponente als Montagevorrichtung zur
Positionierung des Kerns, als Gehduse fir den Kern oder als

Trennelement zweier Wicklungen um den Kern ausgebildet.

Der Kern wird beigpielsweise zusammen mit einem Gehduse in
die Wickelvorrichtung eingelegt. Das Gehduse weist
beispielsweise mehrere Gehduseteile auf, die aneinander
anliegen, Jjedoch nicht fest miteinander verbunden sind. Die

Befestigung der Gehduseteile aneinander wird erst durch die
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Wicklung hergestellt. Das Umwickeln kann in der
Schubdrahtwickeltechnik ohne grdlRere mechanische Belastung
des Gehduses erfolgen. Somit kdnnen die Gehduseteile beim
Umwickeln aneinander anliegen ohne dass eine weitere
Befestigung der Gehduseteile aneinander notwendig ist. Dies
ermdglicht eine besonders einfache und schnelle Herstellung

des Bauelements.

Nach der Ausbildung von ein oder mehreren Wicklungen wird der
Kern beispielsweise durch Verrasten mit einer Rastvorrichtung

an einer Montagevorrichtung befestigt.

In der vorliegenden Offenbarung sind mehrere Aspekte einer
Erfindung beschrieben. Alle Eigenschaften, die in Bezug auf
das Bauelement und/oder das Verfahren offenbart sind, sind
auch entsprechend in Bezug auf die jeweiligen anderen Aspekte
offenbart und umgekehrt, auch wenn die jeweilige Eigenschaft
nicht explizit im Kontext des jeweiligen Aspekts erwahnt

wird.

Im Folgenden werden die hier beschriebenen Gegenstande anhand

von schematischen und nicht maBRstabsgetreuen Ausfiithrungs-

beispielen naher erlautert.

Es zeigen:

Figuren 1A und 1B eine Ausfihrungsform eines Bauelements in

einer seitlichen Ansicht und in einer Aufsicht,

Figur 2 eine weitere Ausfihrungsform eines BRauelements in

einer Ansicht von schrag unten.

Vorzugsweise verweisen in den folgenden Figuren gleiche
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Bezugszeichen auf funktionell oder strukturell entsprechende

Teile der verschiedenen Ausfihrungsformen.

Figur 1A zeigt ein induktives Bauelement 1 in einer
seitlichen Ansicht. Figur 1B zeigt das Bauelement 1 in einer

Aufsicht.

Das Bauelement 1 weist eine Montagevorrichtung 3 auf. Die
Montagevorrichtung 3 ist beispielsweise als Platte
ausgebildet. Insbesondere kann es sich um eine Rasterplatte
aufweisend eine Vielzahl von L&chern handeln. Die
Montagevorrichtung 3 dient beispielsweise zur Positionierung
und Fixierung von Teilen des Bauelements 1, wie z. B. von

elektrischen Anschlissen.

Das induktive Bauelement 1 kann als passives Bauelement
eingesetzt werden und beispielsweise zur Dampfung
elektromagnetischer Stdrungen dienen. Beispielsweise kann das
induktive Bauelement 1 als Drossel, insbesondere als
stromkompensierte Drossel, eingesetzt werden. Das induktive
Bauelement 1 kann beispielsweise auch als Transformator
eingesetzt werden. Dabei kann es sich insbesondere um einen
Ubertrager zur Signaliibertragung oder um einen

Leistungstransformator handeln.

Das induktive Bauelement 1 weist einen magnetischen Kern 4
auf. Insbesondere handelt es sich um einen Ferritkern. Der
Kern 4 ist von einem Gehaduse 5 umgeben. Das Gehduse 5 dient
dabei zur Isolation des Kerns 4. Der Kern 4 kann daher
vorzugsweise unbeschichtet ausgebildet sein. In diesem Fall
hangt die Qualitdt des Bauelements 1 nicht von der Qualitat
einer Kernbeschichtung ab. Somit kann eine Eignung des

Bauelements 1 fir hohe Nennspannungen, beispielsweise flr



10

15

20

25

30

WO 2016/155969 PCT/EP2016/054323

1000 V DC, sichergestellt werden. Der Kern 4 weist eine
geschlossene Form auf. Insbesondere handelt es sich um eine

Rechteckform.

Das induktive Bauelement 1 weist zwei Wicklungen 6, 7 eines
Drahtes um den Kern 4 auf. Die Wicklungen 6, 7 sind auf zwei
gegeniiberliegenden Abschnitten des Kerns 4 angeordnet. Die
Wicklungen 6, 7 weisen beispielsweise eine zylindrische Form,
insbesondere die Form von Kreiszylindern auf. Der Draht ist
beispielsweise als Flachdraht ausgebildet. Die Windungen der
Wicklungen 6, 7 liegen beispielsweise eng aneinander an, so

dass ein hoher Fillgrad erreicht wird.

Vorzugsweise werden die Wicklungen 6, 7 in Schubdrahtwickel-
technik hergestellt. Diese Wickeltechnik wird spater noch im

Detail beschreiben.

Der mit den Wicklungen 6, 7 versehene Kern 4 ist liegend auf
der Montagevorrichtung 3 angeordnet. Insbesondere verlaufen
die Langsachsen der Wicklungen 6, 7 parallel zu einer
Oberseite der Montagevorrichtung 3. Die Langsachsen
entsprechen dabei gedachten Wickelachsen, um die die Dréahte

gewickelt sind.

Das induktive Bauelement 1 weist Anschlusselemente 16, 17,
18, 19 zum elektrischen Anschluss des Bauelements 1 auf. Die
Anschlusselemente 16, 17, 18, 19 sind beispielsweise durch
Drahtenden der Wicklungen 6, 7 gebildet. Alternativ konnen
die Anschlusselemente 16, 17, 18, 19 als separate Teile
ausgebildet und an den Drahtenden befestigt sein. Die
Anschlusselemente 16, 17, 18, 19 sind durch Locher in der
Montagevorrichtung 3 hindurchgefihrt. Insbesondere sind die

Anschlusselemente 16, 17, 18, 19 als PTH-Anschliisse
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ausgebildet. Neben dem elektrischen Anschluss kdnnen die
Anschlusselemente 16, 17, 18, 19 auch als Standbeine fir das

Bauelement 1 dienen.

Der Kern 4 ist durch eine Rastvorrichtung 2 an der
Montagevorrichtung 3 befestigt. Die Rastvorrichtung 2 weist
mehrere Rastelemente 8, 9, 10, 11 auf. Die Rastelemente 8, 9,
10, 11 sind an der Montagevorrichtung 3 fixiert. Die
Rastelemente 8, 9, 10, 11 sind als Rastarme ausgebildet, die
von der Montagevorrichtung 3 nach oben wegfiithren und eine
leichte Neigung nach innen aufweisen. Die Rastelemente 8, 9,

10, 11 greifen von auBen am Kern 4 an.

Zur Befestigung des Kerns 4 an der Montagevorrichtung 3 wird
der umwickelte Kern 4 gegen die Rastvorrichtung 2 auf die
Montagevorrichtung 3 aufgedriickt, so dass der umwickelte Kern
4 die Rastelemente 8, 9, 10, 11 nach auBen drickt. In einer
Endposition des umwickelten Kerns 4 schnappen die
Rastelemente 8, 9, 10, 11 nach innen ein und verrasten mit

dem Kern 4.

Wie in Figur 1B zu sehen ist, weist das Gehduse 5 Offnungen
12, 13, 14, 15 auf, in die die Rastelemente 8, 9, 10, 11
eingreifen. Somit liegen die Rastelemente 8, 9, 10, 11 direkt
am Kern 4 an. In anderen Ausfiithrungsformen kdnnen die
Rastelemente 8, 9, 10, 11 auch am Gehaduse 5 oder an den
Wicklungen 6, 7 anliegen. In diesem Fall ist der Kern 4 nur

mittelbar an der Montagevorrichtung 3 befestigt.

Durch die Rastelemente 8, 9, 10, 11 ist der umwickelte Kern 4
klebefrei an der Montagevorrichtung 3 befestigt. Die
Rastelemente 8, 9, 10, 11 ermdglichen dabei eine rasche und

einfache Montage. Insbesondere kénnen aufwendige Figeprozesse
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wie HeiRverstemmen vermieden werden und es kann Aushartezeit
zur Aushdrtung von Klebeverbindungen eingespart werden. Dies
ermdglicht eine Einsparung manueller Arbeitsschritte und

dadurch eine Reduzierung von Fertigungszeit und -—-kosten.

Das induktive Bauelement 1 ist somit durch die Durchfihrung
der Anschlusselemente 16, 17, 18, 19 durch Locher in der
Montagevorrichtung 3 in seiner Position teilweise festgelegt.
Zusatzlich dazu wird die Position durch die Verrastung mit
den Rastelementen 8, 9, 10, 11 bestimmt. Die separate
Fixierung der Anschlusselemente 16, 17, 18, 19 und des Kerns
4 ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Wicklungen 6, 7
nur locker am Gehause 5 sitzen. Dies kann insbesondere bei
der Aufbringung der Wicklungen 6, 7 in der Schubdrahtwickel-

technik der Fall sein.

Weiterhin kann auch das Gehduse 5 eine klebefreie
Konstruktion aufweisen, die eine rasche Montage des Gehauses
5 ermdéglicht. Wie in Figur 1A zu sehen ist, weist das Gehiduse
5 ein erstes Gehauseteil 20 und ein zweites Gehduseteil 21
auf. Die Gehauseteile 20, 21 sind beispielsweise formgleich
ausgebildet. Insbesondere weist jedes Gehduseteil 20, 21 die
Form einer Halbschale auf. Die Gehduseteile 20, 21 sind
beispielsweise als dinne Kunststoffsteile ausgebildet. Dabei
sollte sichergestellt sein, dass ausreichend lange Luft- und
Kriechstrecken flir hohe Nennspannungen, beispielsweise 1000 V

DC, vorliegen.

Die Gehauseteile 20, 21 liegen aneinander an und werden dabei
lediglich durch die Wicklungen 6, 7 zusammengehalten. Die
Wicklungen 6, 7 liegen beispielsweise formschlissig an den
Gehduseteilen 20, 21 an. Eine derartige, klebefreie Montage

des Gehduses 5 lasst sich besonders gut mit der Schubdraht-
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wickeltechnik ausbilden, da beim Umwickeln der Gehduseteile
20, 21 nur eine geringe mechanische Relastung der

Gehauseteile 20, 21 auftritt.

Das Bauelement 1 kann weitere klebefrei montierte
Komponenten, beispielsweise Isolationselemente, aufweisen.
Beispielsweise ist zwischen den Wicklungen 6, 7 ein
Trennelement 22 angeordnet, das die Isolation der Wicklungen
6, 7 voneinander sicherstellt. Beispielsweise ist das
Trennelement 22 in Form eines Trennsteges ausgebildet. Das
Trennelement 22 kann als Bestandteil der Montagevorrichtung 3
ausgebildet sein oder an der Montagevorrichtung 3 befestigt
sein. Insbesondere kann das Trennelement 22 durch weitere
Rastelemente (nicht abgebildet) mit der Montagevorrichtung 3
verrastet sein. Alternativ kann das Trennelement 22 als Teil
des Gehduses 5 ausgebildet sein oder am Gehause 5,

beispielsweise durch Rastelemente, befestigt sein.

Figur 2 zeigt eine weitere Ausfihrungsform eines Bauelements

1 in einer Ansicht von schrag unten.

Das Bauelement 1 unterscheidet sich von der in den Figuren 1A
und 1B gezeigten Ausfiihrungsform durch die Ausgestaltung der
elektrischen Anschlisse. Insbesondere sind die Anschliisse
hier zur SMD-Montage ausgebildet. Die Anschlusselemente 16,
17, 18, 19 sind dabei durch Locher in der Montagevorrichtung
3 hindurchgefihrt und an der Unterseite der
Montagevorrichtung 3 umgebogen. Das Bauelement 1 kann somit

in Oberflichenmontage an einer Leiterplatte befestigt werden.

Nachfolgend wird ein Verfahren zur Herstellung des
Bauelements 1 der Figuren 1A, 1B und 2 nadher beschrieben. Die

Wicklungen 6, 7 werden dabei in Schubdrahtwickeltechnik
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hergestellt. Dabei wird der Kern 4 in einen Aufnahmebereich
einer Wickelvorrichtung eingelegt. Der Kern 4 kann
gehdusefrei ausgebildet sein. Alternativ ist der Kern 4 in
einem Gehduse 5 angeordnet. Beispielsweise weist das Gehause
5 mehrere separate Gehduseteile 20, 21 auf. Die Gehauseteile
20, 21 liegen dabei vorzugsweise lediglich aneinander an,

aber weisen keine weitere Refestigung auf.

Es wird ein Draht in eine Fihrung der Wickelvorrichtung
eingelegt und vorgeschoben. Die Fihrung weist beispielsweise
einen geradlinigen Abschnitt und einen gekrimmten Abschnitt
auf. Der Draht wird durch den geradlinigen Abschnitt
vorgeschoben und lauft dann gegen eine Wand des gekriimmten
Abschnitts an, wodurch eine Biegung des Drahtes erzeugt wird.
Die Wand des gekrimmten Abschnitts fungiert somit als
Biegungsgeber fir den Draht. Durch weiteres Vorschieben des

Drahtes wird der Draht um den Kern herumgefiihrt.

Zusatzlich zur Biegung des Drahtes in der Ebene wird eine
Steigung des Drahtes aus der Ebene heraus erzeugt. Dazu weist
die Flihrung beispielsweise eine entsprechende Steigung auf.
Der Draht wird weiter vorgeschoben, so dass sich der Draht um
den Kern schraubt, bis die gesamte Wicklung erzeugt ist. Eine
weitere Wicklung kann gleichzeitig oder nach der Erzeugung

der ersten Wicklung aufgebracht werden.

Die Wickelvorrichtung ist beispielsweise derart ausgebildet,
dass der Draht wahrend des Wickelvorgangs nicht mit dem
Gehduse und/oder dem Kern in Berihrung kommt. Alternativ kann
der Draht formschliissig um das Gehduse oder den Kern
gewickelt werden. In diesem Fall kdnnen separate Gehduseteile
besonders stabil durch die Wicklungen zusammengehalten

werden.
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In einem weiteren Verfahrensschritt werden zur Ausbildung wvon
Anschlusselementen die Drahtenden aus der Grundform der
Wicklung herausgebogen. Hierzu weist die Wickelvorrichtung
ein oder mehrere Umformelemente auf, die beispielsweise als
Platten oder Finger ausgebildet wird. Ein Umformelement wird
gegen das Drahtende gedriickt und biegt dieses dabei aus der

Wicklung heraus.

In einer alternativen Ausfihrungsform werden ein oder mehrere
separate Anschlusselemente an den Drahtenden befestigt,

beispielsweise angelodtet.

AnschlieBend wird der umwickelte Kern 4 aus der
Wickelvorrichtung herausgenommen und an der Montage-
vorrichtung 3 befestigt. Dazu wird der mit den Wicklungen 6,
7 versehene Kern 4 auf die Montagevorrichtung 3 aufgesetzt,
wobeili die Anschlusselemente 16, 17, 18, 19 durch Locher in
der Montagevorrichtung 3 hindurchgefiihrt werden. Der mit den
Wicklungen 6, 7 versehene Kern 4 verrastet beim Aufsetzen auf

die Montagevorrichtung 3 mit einer Rastvorrichtung 2.

Ein Trennelement 22 zur Isolation der Wicklungen 6, 7
voneinander kann bereits bei der Ausbildung der Wicklungen 6,
7 am Gehause 5 angeordnet sein oder als Teil des Gehauses 5
ausgebildet sein. Alternativ ist das Trennelement 22 am der
Montagevorrichtung 3 befestigt oder als Teil der
Montagevorrichtung 3 ausgebildet. Alternativ kann das
Trennelement 22 nach dem Aufsetzen des Kerns 4 zwischen den
Wicklungen 6, 7 angeordnet werden. Beispielsweise wird das
Trennelement 22 aufgesetzt und mit dem Gehduse 5 oder der

Montagevorrichtung 3 verrastet.
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Bauelement
Rastvorrichtung
Montagevorrichtung
Kern

Gehause

Wicklung
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Rastelement
Rastelement
Offnung

Offnung

Offnung

Offnung
Anschlusselement
Anschlusselement
Anschlusselement
Anschlusselement
erstes Gehauseteil
zweltes Gehauseteil

Trennelement
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Patentanspriiche

1. Induktives Bauelement

mit wenigstens einer Wicklung (6, 7) eines Drahtes um einen
magnetischen Kern (4) und aufweisend eine Montagevorrichtung
(3), an der der Kern (4) durch Verrastung mit einer

Rastvorrichtung (2) befestigt ist.

2. Bauelement nach Anspruch 1,
bei dem die Rastvorrichtung (2) direkt am Kern (4) angreift
oder das ein Gehaduse (5) fiur den Kern (4) aufweist, wobei die

Rastvorrichtung (2) am Gehause (5) angreift.

3. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
aufweisend ein Gehause (5) fir den Kern (4), bei dem das
Gehduse (5) wenigstens eine Offnung (12, 13, 14, 15)

aufweist, in die die Rastvorrichtung (2) eingreift.

4. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
bei dem die Montagevorrichtung (3) Rastelemente (8, 9, 10,
11) aufweist, mit denen der umwickelte Kern (4) an der

Montagevorrichtung (4) befestigt ist.

5. Bauelement nach Anspruch 4,
bei dem die Rastelemente (8, 9, 10, 11) als Rastarme

ausgebildet sind.

6. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriliche, bei
dem die Wicklung (6, 7) locker auf dem Kern (4) oder einem

Gehduse (b5) sitzt.

7. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei

dem die Wicklung (6, 7) durch Vorschieben eines Drahtes
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entlang einer gekrimmten Wandung einer Wickelvorrichtung

ausgebildet ist.

8. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, das
wenigstens ein elektrisches Anschlusselement (16, 17, 18, 19)
aufweist, wobei das Anschlusselement (16, 17, 18, 19) durch

die Montagevorrichtung (3) hindurchgefithrt ist.

9. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
das ein Gehduse (5) mit mehreren Gehduseteilen (20, 21)
aufweist, wobei die Gehauseteile (20, 21) durch die Wicklung

(6, 7) zusammengehalten sind.

10. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, das
wenigstens zwei Wicklungen (6, 7) aufweist, wobei zwischen
den Wicklungen (6, 7) wenigstens ein Trennelement (22)

angeordnet ist.

11. Bauelement nach Anspruch 10,
bei dem das Trennelement (22) klebefrei am Gehduse (5)

und/oder der Montagevorrichtung (3) befestigt ist.

12. Bauelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, das

zur PTH-Montage oder zur SMD-Montage ausgebildet ist.

13. Verfahren zur Herstellung eines induktiven Bauelements,
aufweisend die Schritte

A) Einlegen eines magnetischen Kerns (4) in eine
Wickelvorrichtung und Umwickeln des Kerns (4) mit einem Draht
durch Vorschub des Drahtes entlang einer gekrimmten Wandung
der Wickelvorrichtung, so dass eine Wicklung (6, 7) eines

Drahtes um den Kern (4) gebildet wird,
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B) Klebefreie Montage einer Komponente am Kern (4) vor oder

nach Durchfihrung von Schritt A).

14. Verfahren nach Anspruch 13,

wobei die Komponente als Montagevorrichtung (3) zur
Positionierung des Kerns (4), als Gehause (5) flir den Kern
(4) oder als Trennelement zweier Wicklungen (6, 7) um den

Kern (4) ausgebildet ist.
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